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PROCEDE D'ASSEMBLAGE DE TOLES ET STRUCTURE RIGIDE OBTENUE PAR LEDIT PROCEDE. 



La pr^sente invention se rapporte principalement k un 
proc^d cTassemblage de tdles, de preference de t6tes me- 
talllques obtenues par laminage ainsi qu'^ une structure ri- 
gide obtenue par ledit proc^de, tel qu'un ustenslle de 
cuisson industrielle d'aliments. 

Un proc6d6 selon ia pr^sente invention comporte une 
etape consistant k m6nager dans au moins une tola (7), un 
evidement (9) tel qu'une encoche, une cavite ou, avanta- 
geusement une ouverture de reception d'un element saillant 
(3) d'une deuxieme tole (1) avec laquelle la premiere tole 
doit etre assembiee. Avantageusament. les ouvertures (9) 
ainsi que les elements saillants (3) sont realises par decou- 
pe avec un falsceau tel que par exempie un faisceau plas- 
ma ou avantageusement un faisceau laser, typiquement 
infrarouge, par exempie produit par un laser k CO2. Avanta- 
geusement, le faisceau de decoupe est guide automatique- 
ment par un appareit de decoupe automatique ci commande 
numerique. 

La soudure peut etre effectuee sur tout ou partie des zo- 
nes de contact entre les t6Ies et notamment, mais pas ne- 
cessairement, au niveau des elements saiilants. 

La presente invention s'applique notamment h la cons- 
truction mecanique. 

La presente invention s'applique principalement k I'in- 



dustrle agroatlmentaire telle que la cuisson de jambons. 
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PROCEDE D-ASSEMBLAGE DE TOLES ET STRUCTURE RIGIDE OBTENUE PAR 

LEDIT PROCEDE 

La presente invention se rapporte principalennent a un procSde 

d'assemblage de tdles, de preference de tdles metalliques obtenues par laminage 

5 ainsi qu'd une structure rigide obtenue par ledit precede, tel qu'un ustensiie de 
cuisson industrielle d*aliments. 

II est habitue! de deposer des jambons a cuire, emball6s ou non 
dans des sacs en matiere plastique, dans des ustensiles de cuisson empilables, 
comprenant une pluralite de goulottes paralleles assurant le maintien des jambons 

10 durant la cuisson, d'empiler les ustensiles et de disposer la pile d*ustensiles gamie 
de jannbons a cuire dans une cellule de cuisson dans laquelle on fait p^n^trer un 
fluide colporteur de calories. Les goulottes eventuellement associSes A des 
couvercles conferent aux jambons la forme d^sir^e. 

Ces ustensiles de cuisson comportent des tdles d'acier inoxydable 

15 mises en forme m^canlquement et assemblies par soudure. Ces tdles doivent etre 
positionnies et maintenues dans la configuration disirie pendant les operations de 
leur solidarisation par soudure. Ainsi, ces operations (positionnement, maintien et 
soudure) sont effectuees manuellement ce qui greve le prix de revient d'un tel 
ustensiie de cuisson. De plus, toute imprecision dans le positionnement entrame une 

20 variation de la geometrie des ustensiles ddnt Tempilement devient plus difficile. 

C'est par consequent un but de la presente invention d'offrir un 
precede de realisation de structure rigide realisee principalement en toles, 
notamment un procede de realisation d'un ustensiie de cuisson industrielle d'aliments 
ou d'un element d'un tel ustensiie de cuisson, assurant rimmobilisation des tdles a 

25 assembler par soudure et/ou brasure avant et pendant cette etape de soudure et/ou 
de brasure dans une position relative correspondent S la position relative desdites 
tdles apres la solidarisation definitive par soudure et/ou brasure. 

La presente invention a egalement pour but d'offrir un tel procede 
facile d mettre en oeuvre et susceptible d'etre execute par un personnel peu qualifie. 

30 C'est aussi un but de la pr6sente invention d'offrir un tel procede 

automatisable et/ou automatis6. Notamment, la mise en forme telle que decoupe et 
pliage sont avantageusement realises automatiquement. De meme, c'est 6galement 
un but de la presente invention d'offrir un tel precede assurant la soudure 
automatique par un robot de soudure. 
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C'est 6galemenfc- un ^1)ut de la pr6sente invention d'offrir une 
structure rigide de grand0 pr^pi^fonii^n^^ un ustensile de cuisson industrielle 

■ ■ d*allments. * :'^r^>>^. '^^0^^^^ipi^ ' <. -4.. ' - - " • • 

C*est aussi liniiut de la pr6sente invention d'offrir des ensembles 
5 de structure rigide identiques^adaptabfes les unes aux autres, notamment empilables 
avec de tres faibles variations vdimensionnelles d'une structure d une autre, de 
manifere a en faciliter Fasseniblage^^^^^^ rempilement. 

V i(3^ la pr6sente invention 

comportant une 6^ip|^^^^^^p^fer^^^ molns une t6le, un ^dement 
10 tel qu'une enoochd-*ijft6^^bi^Pl»^^ une ouverture de reception 

d'un element saillant d;^n;e|d^ laquelle la premi&re tdle doit §tre 

assemblee. Avant^^jj^i^^ cque les Elements saillants sont - 

r6alis6s par d6Q0^^^^fiiui^ un faisceau plasma, ou 

avantageusennejlf|j^f4^^ par exemple produit par 

15 un laser a iDG>|^^ decoupe est guid§ 

automatiquement p^r^n'^^^ autdmattque d commande num§rlque. 

Avantageusement, te pourtour de la tole est 6galement decoupee 
avec un meme faisceau, sensiblement simultan6meht, c'est-a-dire lors de la m§me 
operation de decoupe qu^ les d6coupes des ouvertures de reception d'element^ 
20 saillants. Pour des tdles nalforigees,^^^ sensiblement rectangulaires 

prdsentant deux grands cdt^s -et. deux petits cdt^, les 6l6ments saillants sont 
avantageusenrienV:situ6i3V:8Ur^i1^^^ la tdle munie 

d'elements saillants a une epalsseur co[nstante ou sensiblement constante, sur toute 
sa surface, y compris au niveaM des elements saillants. 
25 Avantageuserrient^^^ 6l6menls saillants sont dispos6s dans 

le prolongement de la partie:de^a?l^q^^^ pour une tole plane, 

les faces principalis ^des>:j^l^n^ se trouveht dans deux plans paralleles 

definis par les faces prindpales de la tole. 

Une mfime tole ipeut comporter un element saillant pour s'adapter d 
30 une deuxieme tole et une ouverture de reception d'un Element saillant d'une 
troisleme tdle. . ' 

La soudure peut §tre effectu6e sur tout ou partie des zones de 
contact entre les t^if^;;^t nbtamm^^ nfecessairement, au niveau des 

elements saillants. ^( o : v/ 
->5 Uassemblag selon ia pr6sente invention est particuliferement 

efficace pour des tdles perpendiculaires. 
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L'assemblage selon la prfesente invention, par introduction 
d'elements saillants dans des cavit^s ou, avantageusement dans des ouvertures 
peut mettre en oeuvre, en outre, des parois nnunies d'encoches complementaires 
assurant §galement Tassemblage des diverses t6les. Les elements ennboites 

5 peuvent 6galement etre solidarises par soudure et/ou brasure. 

Un ustensile de cuisson industrielle d'aliments selon invention 
comporte avantageusement des goulottes paralieles de reception d'aliments, 
notamnient de jambons. et un cadre p6riph6rique rectangulaire typiquement 
compost de quatre toles. Les extr§mit6s des goulottes sont munies d'el6ments 

10 saillants alors que les toles du cadre recevant les extremit^s des goulottes sont 
munies d'encoches, ou avantageusement. d'ouvertures de reception desdits 
elements saillants. Les elements saillants et leurs ouvertures de reception associ6s 
sont disposes de maniere a ce que I'emboTtement ne puisse s*effectuer que dans la 
position relative desiree des goulottes par rapport au cadre periph^rique. 

15 La pr6sente invention a principalement pour objet un procede 

d'assemblage d'une structure rigide comportant au moins une premiere t5Ie et une 
deuxieme tdle, caracterise en ce qu'il comporte les etapes consistent d : 

a) conf^rer d une premiere tdle la forme d6sir§e et menager un 
evidement de reception d*un 6l§ment saillant d'une seconde tdle d I'emplacement 

20 desire de contact entre lesdits evidements de la premiere tdle et un element saillant 
de ladite deuxieme tdle ; 

b) conferer a une deuxidme tdle la forme desir6e et menager un 
element saillant dont la geometrie est adaptee pour p6n6trer dans Tevidement de la 
premiere tdle, a I'emplacement desir6 de contact entre Pelement saillant de la 

25 deuxi6me tdle et rSvidement de la premiere tdle ; 

c) assurer Tassemblage provisoire de la premiere tdle ^ la 
deuxieme tdle en emboTtant I'element saillant de la deuxieme tdle dans I'Svidement 
de la premiere tdle ; 

d) assurer la solidarisation definitive de la premiere tdle et de la 
30 deuxieme tdle par soudure ou brasure dans la position relative de ceux de tdles 

reaiis^e a Tetape c). 

La prfesente invention a aussi pour objet un precede d'assemblage 
^d'une structure rigide, caracterise en ce qu'on assemble les deux tdles d angle droit. 

La pr6sente invention a egalement pour objet un proced6 
35 d'assemblage d'une structure rigide, caracteris§ en ce que T^videment est une 
ouverture traversant la premiere tdle de part en part. 
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La pr§sente invention a aussi pour objet un proc^de d'assemblage 
d'une structure rigide, caracteris6 en ce que la longueur de I'el^ment saillant est 
inf^rieure d Tepaisseur de la premiere tdle. 

La presente Invention a Sgaiement pour objet un proced6 
d'assemblage d'une structure rigide, caracteris§ en ce qu'on muni la deuxi§me tole 
d'un element saillant d une premiere extremity et d'un deuxifeme element saillant a 
une deuxieme extremity, chacun des elements saillants 6tant emboTte dans un 
evidement de deux premieres toles differentes. 

La pr6sente invention a aussi pour objet un proc^de d'assemblage 
d'une structure rigide. caracterise en ce que les etapes a) et b) sont r6alisees par 
decoupe sur un appareil de d^coupe a commande numerique. 

La presente invention a ^galement pour objet un proced^ 
d'assemblage d'une structure rigide. caracterisS en ce que I'appareil de decoupe a 
commande numerique comporte un laser de puissance. 

La presente invention a aussi pour objet un proc^de d'assemblage 
d'une structure rigide, caracteris§ en ce que la deuxieme tdle comporte une plurality 
d'elements saillants, en ce que I'etape b) comporte une operation de pliage de tole et 
en ce que a I'etape a) on realise les evidements dans la premiere tole correspondent 
a la position des elements saillants de la deuxieme tdle aprds pliage de cette 
deuxieme tdle. 

La presente invention a egalement pour objet un proced6 
d'assemblage d'une structure rigide, caracterise en ce que la premiere tole ou la 
deuxieme tole comporte une encoche de reception d'une tdle transversale 
comportant une encoche compl§mentaire. 

La presente invention a aussi pour objet un precede d'assemblage 
d'une structure rigide, ladite structure comportant un cadre p6riph6rique 
rectangulaire, caract6ris6 en ce qu'elle comporte une Stape de solidarisation des 
tdles du cadre peripherique rectangulaire avec des tdles internes suivie par une 
etape ulterieure de soudure ou brasure des extremites des tdles dudit cadre. 

La presente invention a egalement pour objet un proced6 
d'assemblage d'une structure rigide, caracterise en ce que la soudure ou la brasure 
d'assemblage des toles est une soudure par transparence effectuee ^ partir de la 
face de la premiere tdle opposee ^ celle recevant I'extremite de la premiere tdle. 

La presente invention a aussi pour objet un proc6de d'assemblage 
d'une structure rigide, caract6ris6 en ce que la soudure ou la brasure effectu6e sur 
toute la surface de contact entre I'extremite de la deuxieme tdle et la premiere tdle. 
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La pr6s6pt6 invip^otlo^^^a ^galement pour objet une structure r§alis6e 
par le procedd, carattigH|^6e^^^^ t5les assemblies 

par soudure ou brasure, uhe'premii^^ un 6videment contenant un 

Element saillant de la deuxi^d tole: ^ 

La pr6sente invehtidri -a aussi pour objet une structure, caracterisee 
en ce que riliment saillaht est utt par'l^ll^lipipede rectangle. 

La pr6sent0^^g^^^ pour objet une structure, 

caracterisfee en ce jgue j^l^i?^ le prolongement de la 

• deuxieme t6le/'--o-!q ''^'^^0l$^^0M0}' <^o>'Mr^v: /' 'r • ■ 

Lb pr6sel1te|in^^^ une structure, caracterisee 

en ce que ladite struptu^^ mdustrielle d'aliments. 

otyet une structure. 

caract6ris6e eniJ^^jil^^dlt^ de cuisson mdustrielle de 

jambons OTm|^!^|^|^^ 6tant 
munie a chacUJ^I^^^ti^ii^ijl^^M^ un 6l6ment saillant de solidarisation 
avec une tole d'eidtffeifrftte^i^^^ - 

L'invention sera mieux comprise au moyen de la description ci- 
apr§s et des figures ahnexdeis, dorinies comme des exemples non limitatifs, et sur 
•lesquelles : ' ^^f - ^^v-'^>>:v;.v,s- • jv'r--- . 

- la figure 1 est une vue en perspective d'un premier exemple de 
realisation d'une structure selort/l^jj^^^ mettant en oeuvre un element 
saillant coop6rant avec line ouveHtUre'lraversant Tipaisseur d'une tote ; 

- la figure 2.est une vue en plan du dispositif de ia figure 1 ; 

- la figure 3 est une yue de face de la structure de la figure 1 ; 

- la figure 4 es| une d'un deuxieme exemple de 
realisation d'une strudure s^ipn^i^^ Invention mettant en oeuvre un element 
saillant coopirant av^^h^^^'k^ sur un des bbrds d'une des tdles ; 

^ la'flgijf(^ 5:%^^ en coupe d'un troisidrhe exemple de 

realisation mettant eh oeuvre uh element saillant cooperant avec une cavite de type 
trou borgne ; 

- la figure 6 est une vue en perspective d'une realisation du premier 
exemple de structure sielori la presGinte invention ; 

- la^figure \7r est: une vue ien perspective d'une realisation du 
deuxieme exemple de structure selon la presente invention ; 

- la figure 8 est une vue d plat d*une tole de goulotte susceptible 
d'etre mise en oeuvre pour r6aliser ia structure de la figure 6 ; 
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- la figure 9 est une vue d'une extr6mit§ de la goulotte de la figure 8 
apres la realisation de pliage ; 

" la figure 10 est une vue en ^l^vation d'une tdle de maintien des 
goulottes d'un cadre externe de la structure de la figure 6 ; 
5 - la figure 1 1 est une vue en elevation d'une tole de maintien des 

cloisons transversales d'un cadre periph^rique de la structure de la figure 6 ; 

- la figure 12 est une vue en 6l§vatlon d'une cloison de la structure 

de la figure 6 ; 

- la figure 13 est une vue d plat d'une tole de goulotte susceptible 
10 d'etre mise en oeuvre pour realiser la structure de la figure 7 ; 

- la figure 14 est une vue d'une extremite de la goulotte de la figure 
13 apres la realisation du pliage ; 

- la figure 15 est une vue en Elevation d'une tole de nnaintien des 
goulottes d'un cadre externe de la structure de la figure 7 ; 

15 - la figure 16 est une vue en 6l6vation d'une tdle de maintien des 

cloisons transversales d'un cadre pSripherique de la structure de la figure 7 ; 

- la figure 17 est une vue en el§vation d'une cloison de la structure 

de la figure 7 ; 

- la figure 18 est une vue en plan d'un quart d'un exemple pr6f6r§ 
20 de realisation d'une structure rigide selon la pr6sente invention de type ustensile de 

cuisson industrielle d'aliments ; 

- la figure 19 est une vue de face de la structure de la figure 18 ; 

- la figure 20 est une vue de cote de la structure de la figure 18. 

- la figure 21 est une vue en perspective d'un detail d'une variante 
25 de realisation de Texemple pr6fer6 de realisation d'un ustensile de cuisson 

industrielle d'aliments selon Hnvention. 

Sur les figures 1 ii 21, on a utilise les memes references pour 
designer les m§mes elements. 

Sur la figure 1 , on peut voir une premiere tole 1 , par exemple en 

30 acier inoxydable, munie a une de ses extremites d'un element saillant 3. Dans 
Texemple prefer6 illustre, Pelement saillant est un paralleiepipede rectangle ayant 
une longueur L. et une hauteur hi et une epaisseur e2. avantageusement egale a 
I'epaisseur q1 de la tole 1 . L'element saillant 3 est avantageusement dispose dans le 
prolongement de Textremit' 5 de la tole 1 qui le porte. Toutefois. il est bien entendu 

35 que la mise en oeuvre de l'element saillant 3 ayant d'autres formes comme par 
exemple des elements saillants pointus, c'est-a-dire dont la hauteur, la longueur 
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et/ou I'epaisseur se r^duit au fur d mesure que Ton s'eloigne du bord 5 pour aller vers 
rextrdmit^ de Telement saillant 3, ne sort pas du cadre de la pr6sente invention. De 
tels 6lements saillants 3 sont plus faciles d centrer. Toutefois, il n'est pas a\s6 
d'obtenir un positionnement particuli^rement precis avec de tels elgments saillants. 

s Une deuxi^me tdle 7 d'Spaisseur e2, est munie d'une ouverture 9 de 

reception d*6lements saillant 3. Dans Texemple avantageux illustr6. la g§oni6trie de 
Touverture 9 est complementaire de celle de Telement saillant 3. Uouverture 9 a, par 
exemple. la forme d'un parallelepipdde rectangle. La largeur ? de Touverture 9 est 
tres leg^rement superieure ^ I'epaisseur q2 de r6l6ment saillant 3. La hauteur ti2 de 

10 rouverture 9 est, avantageusement, tres legerement sup6rieure S la hauteur hi de 
Telement saillant 3. Ainsi, il est possible d'ins6rer, de preference S force, I'element 
saillant 3 dans Touverture 9. {-qZ est par exemple egal ^ 3 mm. h2-h1 est par 
exemple egal a 0,2 mm. De plus, il est possible, sans sortir du cadre de la presente 
invention, de refroidir rei^ment saillant 3 et/ou de chauffer la tdle 7 autour de 

15 rouverture 9 pour faciliter cette insertion. Bien que la mise en oeuvre d'element 
saillant 3 dont la longueur L est superieure d r§paisseur q2. de la tdle 7 ne sort pas 
du cadre de la presente invention, il est avantageux de mettre en oeuvre des 
elements saillants 3 dont la longueur est egale, ou, de preference, inferieure a 
I'epaisseur fiS de la tole 7. Ainsi, Telement saillant 3 ne d^passe pas de la tole 7 qui 

20 peut offrir une surface sensiblement lisse. L'element saillant 3 a une rigidite 
suffisante pour permettre de soutenir la idle 1 qui, apres assemblage, repose sur la 
tole 7. 

Dans I'exemple illustre sur la figure 2, la tole 1 est munie d'au 
moins un element saillant 3 d chacune de ses extremites 5 permettant I'assemblage 

25 avec une tdle 7 et une tole 7' paralieies entre elles et perpendiculaires d la tole 1 . 

L'ouverture 9 et reiement saillant 3 sont disposes de manidre d 
permettre I'assemblage de la tdle 1 par rapport aux tdles 7 et r dans une position 
desiree, par exemple pour realiser une structure rigide telle qu'un ustensile de 
culsson industrielle d'aliments. Lorsque reiSment saillant 3 a penetrS dans l'ouverture 

30 9. on effectue la solidarisation de la tdle 1 avec la tdle 7 et/ou 7' par soudure. 
Avantageusement, la soudure s'effectue par transparence, c'est-a-dire de Texterieur 
selon les fleches 1 1 . La grande precision du positionnement de la tdle 1 par rapport e 
la tdle 7 permet une soudure par transparence au laser selon les fleches 11a partir 
de Texterieur, en mettant par exemple en oeuvre un automate de soudure 

35 programmable. Uautomate balaie tout ou partie d'une surface 13 correspdndant a la 
zone de contact de I'extremite 5 de la tdle 1 avec la tdle 7. En variante. si L < fi3. on 
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remplit de soudure la cavite formee par rextremite exteme de I'ouverture 9 ou d'une 
encoche 9' (figure 4), on porte cette soudure d la temperature de fusion pour 
effectuer la soudure dite "par bouchonnage" 

it est bien entendu que la pr^sente invention n'est pas limit§e ^ la 
nnise en oeuvre de la t6le 7 comportant des ouvertures traversantes 9 mais s'etend 
aux tales 7 comportant des encoches 9' telles qu'illustrees sur la figure 4 ou des 
trous borgnes 9" tels qu'illustr6s sur la figure 5. 

L'encoche 9' presente Tavantage de pouvoir insurer la tole 1 non 
seulement par son extr6mite, mais egalement de haut en bas. Elle pr§sente 
rinconvenient de ne pas permettre un positionnement vertical aussi pr6cis que la 
solution des figures 1 ^ 3. La longueur L de l*el6ment saillant 3 a avantageusement 
une longueur inferieure ou egale a Tepaisseur de la tole 7. 

La mise en oeuvre d'un trou borgne 9" tel qu'illustr6 sur la figure 5 
presente I'avantage d'offrir une face de la tdle 7 oppos§e d la tole 1 parfaltement 
lisse. Elle presente I'inconvenient d'un usinage du trou borgne 9" qui peut s'av^rer 
couteux. Pour pemiettre le contact entre la zone d'extr6mit6 5 de la tole 1 avec la 
face de la tole 7 portent I'ouverture 2", la longueur L de Telement saillant 3 est 
leg^rement inferieure ou egale a la profondeur E du trou borgne 9". 

Sur la figure 6, on a represents schematiquement un outil de 
cuisson Industrielle d'aliments, notamment de jambons, comportant un cadre 
periph§rique avantageusement rectangulaire compose deux toles 15 d'extrdmite des 
goulottes 17 paralleles entre elles et de deux toles 19 perpendiculaires aux toles 15. 
La tole 15 comporte des ouvertures 9 de reception d'element saillants 3 disposees 
aux extremitSs des goulottes 17 alors que, avantageusement, la tole 19 comporte 
des ouvertures 9 de reception d'element saillants 3 des plaques transversales 21 
teiles que cloisons divisant les goulottes 17 en plusieurs trongons de plus faibles 
longueurs. En variante. les plaques transversales 21 sont dispos§es sous les 
goulottes de maniSre a permettre la cuisson de jambons barres dont la longueur est 
egale a celle d'une goulotte. Toutefois, des ustensiles de cuisson industrielle 
d'aliments depourvus de plaques transversales 21. tel qu'illustre sur la figure 21. ne 
sortent pas du cadre de la pr6sente invention. 

L'assemblage de Tustensile de cuisson industrielle d'aliments de la 
^figure 6 s'effectue avantageusement de la maniere suivante : 

Tout d'abord on dispose parallelement toutes les goulottes (par 
exemple au nombre de 8) de I'ustensile de cuisson. On dispose les 6ventuelles 
plaques transversales 21 sur I'ensemble des goulottes paralleles. Si n6cessaire. on 
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Utilise un maillet ou analogue pour faire p6n6trer les parois transversales 21 dans les 
goulottes. 

On applique les tolas 15 aux extr^mites des goulottes 17 en faisant 
p6n§trer, avec un maillet si n6cessaire, les elements saillants 3 dans les ouvertures 
5 9 des toles 15. On applique les tolas 19 aux extremites des plaques transversales 21 
dont on fait p6netrer les elements 3 dans les ouvertures 9 de la tole 19. On effectue 
la soudure ou la brasure, avantageusement avec un robot de soudure automatique 
a commande num6rique des extremit6s 5 de goulottes 17 sur la tole d*extr6mit6 15 
et des extremit6s de plaques transversales 21 sur la tole d'extr6mite 19. II est noter 
10 que rintroduction des elements saillants 3 dans les ouvertures 9 assure un 
positionnement precis des extremites de goulottes. Ainsi, pour assurer I'operation 
d*assemblage, 11 sufFit de programmer la trajectoire de I'outil de soudure ou de 
brasure du robot de soudure correspondant a la position de la surface de contact 
entre rextremit§ de la goulotte 17 et la tole 15 ou entre Textr^mit^ de la plaque 
\5 transversale 21 et de la tole 19. On soude les extr^mitSs des toles 15 avec celles 
des toles 19. On solidarise les divers ^quipements (non repr^sentes) tels que pieds, 
poign6es de manutention. couverdes et analogues. 

Sur la figure 7, on peut voir une reprfesentation schematique d'un 
ustensile de cuisson industrielle d'aliments qui differs de I'ustensile de la figure 6 en 
20 ce que les toles d'extremite 15 et 19 sont munies d'encoches 9' debouchant, dans 
Texemple non limitatif illustre. sur la face sup6rieure du cadre forme par ces toles. 
Uustensile de cuisson industrielle d'aliments de la figure 7 peut etre assemble de 
maniere analogue d celui de la figure 6. En variante, on realise tout d'abord un cadre 
periph6rique en soudant les extremites des tdles 15 et 19, avantageusement munies 
25 d'^lemehts saillants complementaires 23. D*autre part, on assemble par 
. emboTtement les goulottes 17 avec les plaques transversales 21 puis on Introduit cet 
ensemble, d partir du haut , dans le cadre pgripherique. 

Les decoupes des toles des figures 8 d 17 sont par exemple 
effectu^es a I'aide d'un robot de decoupe a laser au CO2 ou a Tazote. 
30 Les soudures sont effectuees a Taide d'un robot de soudure 

Les toles mises en oeuvre pour r6aliser I'ustensile de cuisson 
industrielle d'aliments selon la presente invention sont par exemple des toles d'acier 
inoxydable AISI 304 ou AISI 304L 

Sur les figures 8 et 9. on peut voir Texempie prefer6 de realisation 
35 d'une goulotte d section carr6e susceptible d'Stre mise en oeuvre S un ustensile de 
cuisson industrielle de jambons selon la presente invention. 
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La goulotte 17 de Texemple illustre est une goulotte a section 
sensiblement rectangulaire comportant un fond plat 25 horizontal en condition 
d'utilisation, de flans 27 perpendiculaires par rapport au fond 25 et une ouverture 
evasee 29 de chargement des jambons. Chaque extr^mltg 5 d'une goulotte porte au 
molns un, de pr6ference deux, ou au plus elements saillants 3. Dans l*exemple 
avantageux illustr6, chaque extremite 5 d'un flan 27 porte un element saillant 3 
rectangulaire (vu en plan). La goulotte 17 peut comporter des paires d'encoches 31 
disposees en vis a vis sur les flans 27 permettant de recevoir des plaques 
transversales 21 notamment des cloisons delimitant des compartiments de reception 
de jambons. Dans Texemple non limitatif illustre, la goulotte 17 comporte dix paries 
d'encoches 31 , etant bien entendu qu'un nombre inferieur d'encoches 31 , et par suite 
de cloisons 21 permet de cuire des jambons de plus grande longueur. 

La goulotte 17 pr^sente une certaine 6lasticit§ transversale 
permettant lors de I'introduction des elements saillants 3 dans les ouvertures 9 de 
faire varier la distance entre les flans 27 jusqu'a Tobtention de la gtomStrie desiree. 
Un pincement des flans 27 est illustre en pointing sur la figure 9. 

Sur la figure 10, on peut voir une tdle 15 rectangulaire comportant 
des ouvertures 9 de reception des elements saillants 3 d'une pluralite de goulottes 
17 des figures 8 et 9. Avantageusement. toutes les ouvertures 9 sont alignees. Deux 
ouvertures 9 correspondant a une meme goulotte sont eloignees d'une distance 
correspondant a la largeur de la goulotte alors que deux ouvertures 9 correspondant 
a deux goulottes cons6cutives presentent une distance suffisante pour manager 
entre ces goulottes une cheminee de circulation du fluide colporteur de calories de 
manl6re d favoriser Thomog^ngisation de la temp6rature lors de la culsson. 

Sur la figure 11. on peut voir une plaque rectangulaire 19 
comportant des ouvertures 9 de reception des Elements saillants 3 des cloisons 
transversales 21. 

Sur la figure 12, on peut voir une cloison transversale 21 
comportant une succession d'elements rectangulaires 32 penetrant dans les 
goulottes 17 separes par des elements intermediaires 33. La partie sup6rieure d'un 
element intermediaire 33 comporte des rampes 35 soutenant la partie 6vas6e 29 des 
goulottes. La partie inferieure d'un element intermediaire 33 comporte deux 
encoches 37 susceptibles de s'emboiter dans les encoches 31 des deux goulottes 
successives. Avantageusement, les rampes inclinees 39 conduisent aux encoches 
37 facilitant Temboitement. Chaque extremite 41 d'une cloison transversale 21 
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comporte un el^n^brit 3^^^ r dans une ouverture 9 d'une 

plaque 19 de lai tlgUlni6''^<:*{^(^J^^ ^nx^.^^r^^^w.i^ • - .■ 

0'Sur^#S;ipg0^pQi^^ urie variante de realisation 

d'une goulbtte; 17 si^idhi^l^r^^^ invention qui differe de la goulotte 17 
repr6sent6e sur leis>fi^Ui%^ ''8,ret^,^en'C^ que les elements salllants 3 s'^tendent d 
partir du rebord sup^neI]rrdesWai1i5>:27- de mani d s'adapter aux encoches 9' 
d6bouchant sur le ,bbifd^^^^^ la figure 15. Les encoches 9' de la 

t6le 15 de Ma^^sflgUr^^^^^^^ifffjito^ que les 

ouvertures 9 d^#4|a^M|^^^pi|>^b^^^^^^ ?yr, rr: -nsriv.-.- ■-■ •'• 

'■■^:yl^.W^(^^^^^''i&'^^re de la t6le 19 de la figure 11 
uniquement eri fm^^ des encoches 9' 

d6bouchant suf >!|||l!|$^|i]ii|ifr$^^^ petit recevoir les Pigments 

saillants ^3 -^t^^H^^W^^^ 41 de ia plaque " 

la cloisOT t^ypM^^^^^^^^ ^v* . .. . 

la presente invention 

illustre sur les figures 8 26i.^^^ d*autres equipenrients tels que des 

pieds 43 soudes aux toles 15 pu chaque ensemble des pieds 

disposes sur un c6t6 /d0?l-Ustej(^ la pr§sente invention est relie, dans sa 

partie superieure ein^'poSii^^^ ban^e ou tube 45 facilitant la 

manipulation de^f Ust^ll^|^|^^ les pieds 43 ont une fonme 6vas6e 

vers le bas fafcjlltai^n#(^f^^ au-dessus des autres lors de 

leur empilement. L'ustenislie od^^ Industrtelle d'aliments. notamment de 

jambons selon la pri&^i^ffte^^ avantageusement sous chaque 

goulotte 17 un couiSwia^vJ^ s'adapter A une goulotte identique 

dispos6 imm6diatelt|(^rt^^^^ pile d'ustensHes de cuisson selon la 

pr6sente invention, enlp|te?Kl^^^ 47 peuvent 6tre soud6s sur les fonds 25 

des goulottes 17^5l^tn^^bi^^ d un tel fond par des moyens 
elastiques de rappel*'/:- -^^^^^.^oU^jj^ 

II est bfeh fentertdii qiie la pf§sente invention h'est pas Iimit6e aux 
ustensiles de cuisson ^^^mpbrt&nt-^^d^^ triansversales 21 mais s'§tend 

egalement aux ^ uste^^iles^^ jambons d6poun/us de cloisons 

transversales^:Su|^ d'uh tel ustensile dans lequel 

les cloisons trarig^ier^ par des entretolses 33' dont la 

forme correspond d celle des (§l6m0nls intemi§diaires 33 des cloisons trans versales 
21. Chaque entretoise 33' comporte, dirig§e vers chacune des deux goulottes 17 
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consecutives qu'elle relie, un Element saillant 3 s'^tendant sur la rampe 35 et sur un 
cote vertical 36. La longueur L des Elements saillants 3 est adaptee a Tepaisseur 
de la tole des gouiottes 17 notamment au niveau des encoches 31 alors que 
Tepaisseur qZ de Tentretoise 33' est adaptee a la largeur l des encoches 31 des 

5 gouiottes 17. Deux encoches 31, et par suite deux entretoises 33\ sont par exemple 
eloignees d'une distance superieure ou egale a 250 mm. 

Avantageusement. on dispose les gouiottes 17 parallelement les 
unes par rapport aux autres d la distance approximative correspondant d leur 
position relative dans un ustensile de cuisson assemble, on introduit les entretoises 

10 33' puis on en effectue la soudure. Avantageusement, la soudure s*effectue 
uniquement au niveau des rampes 35. On pose ensuite les tdles d'extr^mite 1 5 aux 
deux extr^mites des gouiottes et on en assure la solidarisation par soudure et/ou 
brasure. La soudure des toles 19 complete les cadres p^ripheriques et la pose 
d'eventuels accessolres termine I'operation d*assemblage d'une structure selon la 

15 presente invention. 

En variante. on assemble tout d*abord les gouiottes 17 avec les 
plaques d'extremite 15 puis on introduit les entretoises 33'. 

Le proc6de selon la presente invention permet de r^aliser des 
structures rigides, notamment des ustensiles de cuisson industrielles de jambons 

20 d'une trSs grande precision, par exemple ^gales k 1/1 Oe de millimetre dans le 
positionnement des diverses tdles. Ainsi. tous les ustensiles sont pratiquement 
identiques. ce qui facilite leur empilement avec une adaptation parfaite des 
couvercles 47 aux gouiottes 17 placees imm^diatement en dessous. 

De plus en plus, il est possible de realiser des ustensiles de cuisson 

25 de jambons de plus grande dimension (nombre de gouiottes sup6rieures, longueur 
de gouiottes superieures) susceptible d'etre mis en oeuvre avec des cellules de 
cuisson de dimensions adaptees. 

Dans un exemple non limitatif, les toles 15 ont 5 mm d'6palsseur, 
1260 mm de longueur et 105 mm de hauteur ; les toles 19 ont 5 mm d'epaisseur, 

30 1480 mm de longueur et 100 mm de hauteur ; les toles formant les gouiottes 17 
(avant pliage) ont une §paisseur de 3 mm, une longueur de 1480 mm a laquelle 
s'ajoute de chaque cote 5 mm de la longueur L des elements saillants 3 et une 
largeur de 356 mm ; les cloisons transversales 21 ont une epaisseur de 2 mm, une 
longueur de 1262 mm auxquelles s'ajoute de chaque c6t6 3,5 mm de longueur des 

35 elements saillants 3 et une hauteur maximale de 1 17,5 mm. 
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La presente invention s'appftque notamment d la construction 

mecanique. 

La presents invention s'applique principalement a I'industrie agro- 
alimentaire telle que la cuisson de jambons. 
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REVENDICATIONS 

1. Proc6d6 d'assemblage d'une structure rigide comportant au 
moins une premiere tdle (7) et une deuxteme t6le (1). caract6ris6 en ce qu'il 
comporte les etapes consistant d : 

a) conferer d une premiere tole (7) la forme desir6e et menager un 
6vldement (9. 9'. 9". 31) de r6ception d'un el6ment saillant (3) d'une seconde tole (1) 
a Pemplacement d6sir§ de contact entre iesdits 6videments (9, 9'. 9". 31) de la 
premiere tdle (7) et un element saillant (3) de ladite deuxi§me t6le (1) ; 

b) conf6rer ^ une deuxidme tole (1) la fomne d6sir§e et mfenager un 
element saillant (3) dont la g6om6trie est adaptSe pour penetrer dans l'6videment (9. 
9', 9". 31) de la premiere tdle (7). a I'emplacement d6slr6 de contact entre I'elSment 
saillant (3) de la deuxi^me tole (1) et rSvidement (9. 9'. 9". 31) de la premifere tdle 
(7): 

c) assurer I'assemblage provisolre de ia premiere tdle (7) d la 
deuxifeme tdle (1) en emboTtant r6l6ment saillant (3) de la deuxifeme Idle (1) dans 
I'evidement (9. 9', 9". 31) de la premiSre tdle (7) ; 

d) assurer la solidarisation definitive de la premiere tdle (7) et de la 
deuxi^me tdle (1) par soudure ou brasure dans la position relative de ceux de tdles 

(7. 1 ) realis§e d I'^tape c). 

20 2. Proc6d§ d'assemblage d'une structure rigide selon la 

revendication 1 . caracteris6 en ce qu'on assemble les deux tdles d angle droit. 

3. Proc6d6 d'assemblage d'une structure rigide selon I'une 
quelconque des revendications precedentes. caracteris§ en ce que I'evidement est 
une ouverture (9) trayersant la premiere tdle (7) de part en part. 

25 4. Proc6d§ d'assemblage d'une structure rigide selon Tune 

quelconque des revendications pr6c6dentes, caract6ris6 en ce que la longueur (L) 
de r§l6ment saillant est inf6rieure d l'6paisseur (e3) de la premiere tdle (7). 

5. Proc6de d'assemblage d'une structure rigide selon I'une 
quelconque des revendications precidentes. caracteris6 en ce qu'on muni la 

30 deuxleme tdle (1) d'un element saillant (3) d une premiere extremity (5) et d'un 
deuxi^me element saillant (3) a une deuxieme extremite (5), chacun des 6l6ments 
saillants (3) etant emboTt6 dans un 6videment (9. 9', 9", 31) de deux premieres tdles 
(7, 7') diff6rentes. 

6. Proc6de d'assemblage d'une structure rigide selon I'une 
35 quelconque des revendications pr6c6dentes. cariact6ris6 en ce que les stapes a) et 

b) sont realis^es par decoupe sur un appareil de d^coupe d osmmande numferique. 
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7. Proc6d6 d'assemblage d'une structure rigide selon la 
revendication 6, caract6ris6 en ce que I'appareil de decoupe ^ commande num6nque 
comporte un laser de puissance. 

8. Proc6d6 d'assemblage d'une structure rigide selon Pune 
quelconque des revendications prec6dentes. caracterise en ce que la deuxifeme tole 
(1) comporte une pluralite d'61ements saillants (3), en ce que I'etape b) comporte une 
op6ratlon de pliage de tole et en ce que a I'etape a) on realise les evidements (9. 9', 
9". 31) dans la premiere tole (7) con-espondant a la position des elements saillants 
(3) de la deuxieme tole (1) apr^s pliage de cette deuxifeme tole (1). 

9. Precede d'assemblage d'une structure rigide selon Tune 
quelconque des revendications pr6c6dentes. caract6ris6 en ce que la premi6re tole 
(7) ou la deuxieme tole (1) comporte une encoche de r6ceptipn d'une t6le 
transversale (21 ) comportant une encoche complementaire. 

10. Procedfe d'assemblage d'une structure rigfde selon Tune 
quelconque des revendications pr6c6dentes, ladite structure comportant un cadre 
p6riph6rique rectangulaire. caract6ris6 en ce qu'elle comporte une 6tape de 
solidarisation des toles (15, 19) du cadre peripherique rectangulaire avec des toles 
internes (17. 21) suivie par une etape ulterieure de soudure ou brasure des 
extremites des toles (1 5, 1 9) dudit cadre. 

11. Proc6de d'assemblage d'une structure rigide selon Tune 
quelconque des revendications pr6c6dentes. caracterisS en ce que la soudure ou la 
brasure d'assemblage des toles est une soudure par transparence effectuee a partir 
de la face de la premiere tole (7) opposee d celle recevant I'extrfimite <5) de la , 
premiere t6le (7). 

12. Proc6d6 d'assemblage d'une structure rigide selon I'une 
quelconque des revendications prSc^dentes. caracteris6 en ce que la soudure ou la 
brasure effectu6e sur toute la surface de contact (13) entre I'extremit6 (15) de la 
deuxieme tdle (1, 17, 21) et la premiere t6le (1,15, 19). 

13. Structure rfealisee par le proc6de selon Tune quelconque des 
revendications prfecedentes, caracterisee en ce qu'elle comporte au moins deux toles 
assemblees par soudure ou brasure, une premiere tole comportant un 6videment (9, 
Q\ 9") contenant un Element saillant (3) de la deuxieme tole. 

14. Structure selon la revendication 13, caracteris6e en ce que 
I'element saillant (3) est un paralleI6pipede rectangle. 

15. Structure selon la revendication 13 ou 14. caracteris6e en ce 
que I'element saillant est dispos6 dans le prolongement de la deuxieme t6le (1). 
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16; Structure selon^a^^r^^ 13. 14 ou 15. caract6ris6e en 

ce que ladite structure ^tijinf^^ 

17. ^tmc^^lp^f lai^i^^f^ caract6ris6e en ce que 

ladite structure est un ustenslle de 6^^^ industrielle de jambons comportant une 
plurality de goulottes (1 p par^jlesles. chaque goulotte 6tant munie & chacune de ses 
extremites (5) d'au rrrains m-^fel^meni saillant de solidarisation avec une tole 
d'extr6mit6 (15). 



5).. . ■•.l-v\;..^^c-..> . 
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